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Rfeservoir k carburant en matifere plastique multicouche et proc6d6 pour 

fabriauer un tel reservoir 

La pr^sente invention conceme un r6sCTVOir k carburant en matifere 
plastique multicouche. 

Les reservoirs k liquides et a gaz en usaige dans Tindustrie ou embarqu6s 
dans les v6hicules de nature diverse doivent gen6ralement satisfaire k des nonnes 
5 d*etancheite et de penn6abilit6 en rapport avec le type d'usage pour lequel ils sont 
con9us et les exigences en mati^ d'environnement qu'ils doivent rfespecter. On 
* assiste actuellement, tant en Europe que dans le monde k un renforcement 
consid^blp des exigences concemant la limitation des emissions de polluapts 
dans Tatmosph^e et la nature en g6n^al. La conception de r6servoirs a liquides 
10 et k gaz 6volue ea consequmce r^idement vers des techniques capables de 

mieux garantir Tetancheite et la s6curit6 sous des conditions varices d'utilisation. 
Par ailleurs, on s'est aussi efforce de redujre au maximum les pertes ayant pour 
origine les canalisations et accessoires hivers li6s aux r6servoirs. Un moyen 
parfois utilis6 a ete d'incorporer certains accessoires et canalisations k Tint^rieur 
15 des r6sCTvoirs, 61iimnant ainsi leur interface avec Tatmosphtee ext6rieure. 

• D*autre part, on a fait usage de reservoirs ^ structures multicouches 
incluant une ou plusi^irs qouches en matSriau iaq>erm6able. L'incorporation 
d'accessoires dans de tels reservoirs pose le probleme de I'obturation 6tanche et 
impermeable de rouVerture pratiqu6e dans ces r&ervoirs, afin de pouvoir y 

20 insurer les accessoires. Par ailleurs, les emissions provenant des accessoires ^ 
prennent une importance relative beaucoup plus grande s*agissant de r6servoira 
multicouches dont la perm6abilite propre est sensiblement plus faible que les 
reservoirs classiques. 

On connait le brevet europeen EP-0 732 363-Bl qui decrit mi precede pour 

25 la fabrication d'un reservoir k carburant a permeabilite faible aux hydrocarbures 
et aux alcools par addition k la inati&re plastique d*une polyalkylfeneimine, 
traitement de sulfonadon de la paroi inteme du reservoir au moyen de SO3 et 
neutralisation au moyen dhm compose polyamine. 

• Ce precede s'adresse cependant au traitement par sulfonation du reservoir 
30 lui-m&ne et ne decrit pas le traitement d'accessoires montes sur celui-ci. Par 

ailleurs, il n'est pas fait mention dans le brevet JSP-0 732 363-B 1 de reservoirs ,k 
structure multicouche. 
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La pr^sente inventioa a pour but de founiir un rSservoir i caxburant eaa. 
mati^ plastique multicouche qui comporte des pieces accessoires en mad&re 
plastique et qui respecte neamnoins les*nonnes les plvts rScentes en mati&re 
d'&nission de carburant. 

A cet effet Tinvention conceme im r6servoir k carburant en matifere 
plastique multicouche comprenant au moins une ouverture dans sa parol et au 
moins une piece en matiere plastique qui obture rouverture, selon lequel la pi^ce 
est sulfonSe sur au moins une partie en contact avec le volume interieur du 
reservoir. 

Par reservoir k cafburant, on enteud une enceinte fennSe destinSe k 
contenir du carburant, de formes diverses, g6n6ralement etanche vis-i^ 
Texteraeur, qui peut 6tre 6quipee de divers accessoires internes ou traversant la 
paroi de renceinte. Le r6sefvoir a carburant peut §tre un reservoir k gaz, un 
reservoir a liquide ou un r6sCTvoir destine a contenir k la fois un gaz et im 
liquide. De preference, il est un reservoir k carburant liquide ou un reservoir k ' 
carburant liquide contenant aussi ime phase gazeuse de vapeurs de carburant, 
6ventuellement m61angees a de I'air. 

Le vocable "carburant" d^signe ici tout type de carburant utilisable dans les 
moteurs themiiques ainsi qiie dans les piles k combustibles. H dSsigne 
particuli&rement les hydrocarbures et les alcools de moins de 10 atomes de 
carbone, ainsi que leurs melanges. 

Le reservoir k caxburant selon I'invention/est un reservoir en matidre 
plastique. Par matiere plastique, on fentend toute mati^ polymerique de 
synthtee, theimoplastique ou fliennodurcissable sepr6seatant a Tfetat solide dans 
• les conditions ambiantes, ainsi que les melanges tfau moins deux de ces 
matieres. I^s pplym&res vis6s comprennent aussi bien les homopolymferes que 
les copolymeres (binaires ou temaires notainment), Des exemples de tels 
copolym&'es sonti de maniere non limitative : les copolymferes a distribution 
al6atoire (copolymeres "statistiques"), les copolym&res s6quenc6s, les 
copolym^a:es k blocs et les copolymferes greSes. Les polym&res thennoplastiqiies, 
y compris les 61astom^s tfaermoplastiques sont pr6f6r6s. 

Les r6servoirs k carburant en matidre plastique selon I'invention se 
pr6sentent sous la forme de reservoirs de structure multicouche. Les r6servoirs 
coniprenant au npioins une couche de polyethylene haute density (PEHD) sont 
prefer6s. Des r&ervoirs particulierement pr6fer6s sont ceux dont la structure 
comprend en outre au moins une couche interne en materiau barridre, c'est-S.-dire 



un inateriau, generalement de nature polymSrique, qui possede line trbs grande 
imperm6abilit6 a certains liquides et gaz. 

On pent, par exemple, faire usage de compositions baniere connues,- telles 
que celles utilis6es pour imperm6abiliser les r&ervoiis k carburant. Des 
5 exezQples de telles compositions barri&re sont^ de mani^e non limitative : les 
rSsines k base de polyamides ou copolyamides, les copolym^es statistiques 
d'ethyl^e et d'alcool vinylique (EVOH), ou encore les polymdres k cristaux 
liquides (LCP) thermotropiques tels que les copolyesteis de Tabide p-rhydro- 
xybenzoique et, soit de Tacide 6-hydroxy-2-n^htoIque» soit de Tacide 
10 t^ephtalique et du 4,4*-biph6nol (par exemple les copolyestars commercialisms 
sous les marques VECTRA® et XYDAR®). 

Les reservoirs k carburant conformes a Tinvention pr6sentent une ou 
plusieurs ouvertureS, c'est-i-dire une decoupe de forme circulaire ou non, k 
• ^ travers la paroi du reservoir, presente pour des motifs divers. tJn exemple de.ces 
15 motifs est, par exemple, de pouvoir introduire, au moias partiellement, dans le 

r6servoir un ou plusieurs accessoires qu'il n'est pas possible d'y incoiporer lors de 
sa fabrication. 

Avant de pouvoir utilise: le reservoir k carburant pour son usage habituel 
d'entrqposage et de conjBnement de liquide et de gaz, il est done necessaire de - 

20 concevoir et d'adapter un syst^me d'obturation capable de fenner le plus 

h'emiStiquemeat possible le reservoir, aprds rintroduction d'au moins ime partie 
de Va-ccessoire. . 

Selon rinvention, au moins une piece en matiere plastique obture 
Touverture dans la paroi du reservoir- De preference, une seule pi6ce obture 

25 chaque ouverture du reservoir. 

La piece obturant Touverture est sulfonic, c'est-a-dire qu'elle a subi 
pr6alablement k son incoiporation dans le r6servoir confonne k Tinvention, par 
exemple lors de sa &brication, un traitement de sulfonation au moyen 
d'anhydride sulfiirique. 

30 Selon rinvention, la pibce est sulfon6e sur au moins une partie en contact 

avec le volume interieur du rdservoir. Le plus souvent, cette piece est sulfon6e 
sur la totalite de sa partie qui est en contact avec le caibiu-ant liquide et/ou 
gazeux qui pent occuper le volume ijiterieur du reservoir. La pi^ce pent aussi 
avantageusement elre sulfonee sur la totalit6 de sa surface ext6rieure. 



La pihoo en nmti^e plastique qui obture rouverture dans la paroi du 
r6servoir conforme k rinveation peut avoir 6te produite par di£G§reiites 
techniques de mise en forme, bien connues par elles-memes. 

De pr6f6rence, cette pidce est s61e&tionn6e parmi les pifeces inject6es, les 
5 pieces extrudSes, les pifeces souiSlSes et les pieces moul6es par compression, 

Selon une variante int6ressante de Tinvention, la pitee contient, au moins 
dans sa partie sulfonic, au moins 0,1 % en poids d'une polyalkylfeneimine par 
rapport k la matidre totale de la partie de pibco sulfon6e. Plusieurs 
polyalkyl^eimines difGSrentes peuvent aussi se retrouver en m61ange dans la 
10 pidce sulfon6e. 

De pr6f!&rence, le groupe polyalkyl^ne conqprend une unitS allQrl&ne de 1 ^ 
3 atomes de caibone. Les homo- ou les copolymtees d*unites alkyleneimine 
conviennent indifferemment Ces polym&res peuvent Stre non siibstitu6s, 
branches ou lin^aires. Us peuvent aussi etre substitu6s sur ^ moins une partie 
15 ' des fonctions imine par des groupements alkyle ou acyle. La masse molfeculaire 
moyenne de ces polyalkyl&aeimines peut generalement varier de SDO k 1000000. 
De preference, cette masse moleculaire moyenrie est d*au moins 1000. 
D'exceUents resultats ont et6 obtenus avec la polyethyleneinune. 

La polyalkyl^eimine peut 8tre dispersSe dans toute la masse de la pi^, 
20 lorsque celle-ci est sulfonic sur la totality de sa surfiu^e. Elle peut encore ne se 
retrouver dispersee que dans la pattie de la pitee qui a 6t6 sulfonSe, lorsque cette 
pi&ce n*est sulfon6e que sur une partie coirespondant k une portion seidement de 
sa surface. 

Selon une fonne de realisation prefer^e du reservoir conforme k 
25 rinvention, la pi6ce est un accessoire du reservoir k carburant. Par accessoire, on 
entend designer tout organe en gen&al par lequel transite du carburant liquide ou 
gazeux, ou est en contact avec du carburant liquide ou gazeux et qui remplit une 
fonction particulifere propre au systdme k carburant dont fait partie le reservoir, 
en ce compiis une fonction de transport de liquide et/ou de gaz entre deux autres 
30 orgdnes • . 

Des exemples de tels ^cessoires sont, de mani^e non limitative, les 
• plaques d'obturation, les clapets de ventilation et/ou de fecdieture du reservoir, 
les pipettes pour le passage de gaz et/ou de liquide, les dispositifs de connexion 
d'au moins un cSble 61efctrique et/ou tfau moins une fibre optique, les embases de ' 
35 connexion de modules pompe-jauge, les goulots de remplissage, les clapets de 
s6curit6 et le$ rd^ervoirs auxiliaires a additif. 
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Le reservoir confonne k rinvration convient tout particalidrement bien 
pour gtre mont6 sur un vehicule automobUe. Par le vocable "automobile", on 
entend ddsigner aussi bien les voitures, les camions et les motocyclettes. 

L'invention conceme aussi un proc6d6 pour fabriquer un reservoir k 
• carburant en mati^re plastique midticouche comprenant au moins une ouverture 
dans sa paroi et au moins une pifece en matifere plastique qui obture Touverture, 
selon lequel on eflfectiie les etapes suivantes, dans Tordre indiqu6 : 

a) on fabiique une partly au moins de la parol du reservoir selon une 
tedhnique de moulage comprenant au moins une operation choisie parmi le 
soufElage et la compression; 

b) on obture Touverture au moyen d'une piece en mati^te plastique sulfbnee; 

c) on solidarise la pi6ce obturant rouverture avec la parol du r6servoir. 
Dans ce procdde, les temies communs ont la mSme signification que celle 

doimte supra dans la description du reservoir. 

L'ouverture dans la parol du reservoir pent avoir 6te realisee lors de T^tape 
de fabrication de cette parol. Altemativement, elle pent aussi avoir et6 feite apr^s 
febrication de cette parol, dans ime 6tape ulterieure d'usinage. 

Dans une forme de realisation preferee du precede selon Tinventlon, on 
solidarise la pl6ce avec la parol du reservoir par soudage. De preference, on 
soude lapidcesur lapaioi extdrieuredur^ervoir. ' 

Selon une mise en oeuvre particuli^e du proc6de selon Pinvention, la pihce 
sulfonee a prealablemCTt et6 fabriqu6e en trols 6tapes consistant, dans I'ordre, 
en : 

a) ime premise 6tape de moulage d'une matifere plastique compr^ant, au • 
moins dans une partie de la pidce, au moins 0,1 % en poids d'au moins mie 
polyaUcyleneimine par rapport k la matiere totale de la partie de piece sulfonic ; 

b) une etape de sulfonation d'au moins la partie de pl^ce par contact avec du 
SO3 g2Lzeux ou Uquide; 

c) ime etape finale de rm9age suivi de neutralisation d'au moins la partie de 
pihc& sulfon6e par contact au moyen d'une solution alcaline. 

L*etape de moulage de la pi^ peut .se £aire par toute technique connue en 
sol. La polyalkyl^iieimine est dispers66 dans au moins une partie de la mati^e 
plastique de la piece k cette 6tape de moulage. Un melange maitre a 
concentration de polya^kyleneinune dans la mati&re plastique elevee peut etre 
prepare pour faciliter le dosage et amdliorer Phomogeneit^ de la 
polyalkyl^eimine dans au moins la partie de la plk^e destinde k etre sulfon6e. 
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Des quantites addquates de ce melange maitre sont ensuite melangSes k la 
matidreplastique de la pihcc destinee k Strie sulfon6e lors de rop6ration de 
moulage. 

Selon une Variante pr6f6r6e du proc6d6 conforme k rinventioti, rop&ration 
S de moulage de la pibc^ est selectionn6e paxmi les operatioxis d'injection, 
d'extrusion, de soufflage et de compression. 

L*6t^e de siilfonation se fait au moyen d'anhydride sulfiirique gazeux ou 
Hquide. Pour fabriquer T anhydride sulfurique, on peut utiliser avantageusement 
un balayage d'azote au ti:avers d'un oleum. 
10 La pidce sulfonic utilisee dans le procM6 selon Tinvention est une pi^ce 

. qui a sulfon6e ea dehors de ce procede, ind^pendamm^ de celui-ci. Elle a 
subi, prSalablement k son utilisation^ par exemple lois de sa fabrication, un 
traitement de sulfonation au moyen d' anhydride sulfurique. 

L.'6t^6 de rin9age s'effectue g^uSralement avec de Teau. De Teau 
1 5 d^min&raliste a donn6 de bons r6sultats. 

Apr&s rin9age, on precede k la neutralisation de la piece sulfdn6e au moyen 
d'une solution aqueuse alcaline. La solution aqueuse alcaline comprend au moins 
un r6actif alcalin. L'ammoniac peut etre utilis6 comme r6actif alcalin. De 
preference, on utilise conune r6actif alcalin dans la solution de neutnilisation au 
20 moins une polyamine. 

Par polyamine, on entend' designer xm compose qui comprend au moins 
deux fonctions amine. Les polyalkyl^epolyamines conviennent bieu. De bons 
rSsultats ont 6t6 obtenus avec la tri6thylenet£traniine. 

On peut aussi utilise* en variante, une polyanune de la &mille des 
25 alkyl&nepolyamines. L'6thyl^e diamine a donn6 de bons rSsultats. 
Un autre reactif alcalin pr6f6r6 appartiept k la &mille des 
polyalkylkieimines. Les polyalkyl6neimines pouvant convenir peuvent Stre non 
• substituees, en chaine linearre ou ramifiee. Ces polyaDcylfeneLrnmes peuvent etre, 
indiff^remment, des homopolymeres ou des copolym^res. EUes peuvent 6tre 
30 substitu^^ sur les fonctions imine par des groupes acyle ou allcyle. Leur masse 
mol6culaire moyenne peut g6neralement varier de 300 k 1000000. De pr6f6rence, 
leur masse mbl6culaire moyenne est d'au moins 1000. La poly^thyleneimine a 
donn6 d'excellents rSsultats comme rSactif alcalin de neutralisation. 
Altonativement, il est aussi possible d'utiliser coname r6actif de 
35 neutralisation une solution aqueuse coxnprenant un melange d'un ou plusieurs 
des r6acti& alcalin$ cit6s ci-dessus. 



Pendant V6tap& de neutralisation, le compos6 alcalin est g6n6ralemeQt 
pi^ent dans la solution aqueuse k raison d'au moins 0,5 g/1 de solution. De . 
pr6f6rence, ce compost est present k raison d'au moins 1 g/1 de solution. La 
concentration de ce compost alcalin n'excMe toutefois gen&alem^t pas 200 g/1 
5 de solution. De prefSrenC^, cette concentration n'excMe pas 100 g/1 de solution. 
Une concentration de 5 g/1 de polySthyldneiinine dans I'eau a donne d'excQllents 
r6sultats. 

L'operation de neutralisation pent etre effectu6e dans une large gamme de 
temperatures, par exerpple de 0 ^ 100. °C. De bons r6sultats ont 6t6 obtenus k 
10 temperature anibiante^*''' 

... Les durdes de T^tape de neutralisation sont g6n6ralement de 1 & 30 ininutes 
et dependent de la concentration en r6actif alcalin et de la temperature utilisee. 
Une duree de 1 5 Tnin a temperature ambiante pour une solution contenant 5 g/1 
de polyetfayleneiniine a donne d'excellents resultats. . 
IS Apres neutralisation, les pieces sont sechees, eventuellement aprds un 

rin9age a Teau. 

Les exemples qui suivent sont donnes afin d'iUustrer Tinvention, sans 
vouloir en restreindre sa portee. 

Preparation de plaques sidfonees 

20 Une resine de polyethylene haute densite (PEHD) de marque 

. FINACENE® 2245 a ete utilisee pour preparer un melange maitre comprenant 
3,2 g/100 g de melange de polyethyieneunine de marque LUPASOL® WF. Le 
melange maitre a ete prepare dans une unite de malaxage k deux vis co-iotatives 
WERNER & PFEIDERER® ZSK 40 et extrude sous foime de joncs de 3 mm de 

25 diametre qui ont ete coupes en granules de 3mm de long. 

On a ensuite melange 7 % en poids de melange maitre avec 93 % de resine 
PEHD FINACENE® 2245 dans un meiimgeur gravimetri 
MACGUIRE® WEIGHT SCALE BLENDER. 

Le melange resultant a ensuite ete injecte a I'aide d'une presse d*injection 

30 de marque NESTAL® 60 a la vitesse de 80 mm/s pour une pression de maintien 
de 550 bar. La temperature de conditionnement du fourreau de la presse a ete de 
240 '^C. Cette presse a debite dans un moule pour foumir des plaques cairees de 
120 nun de c6te et de-3 mm d'epaisseur, Tinjection du melange ayant ete feit * 
sous forme d*ini film sujr Tun des cOtes du carre. 

35 Unjot de iO plaques a ensuite ete sulfone dans un reacteur tubulaire de 

laboratoire de 6 pouces de diametre. On a d*abord seche le reacteur et les plaques 



par bailayage au moyed d**azote sec k 40 '^C pendant IS min. On a ensuite fait 
barboter le flux d'a2X>te de balayage dans un olSiun (solution de 63 % en poids de 
SO3 daiis H2SO4), avant de rintroduire dans le rdacteur, d'abord k raison 
d'environ 200 1/min pendant environ 4 min, jnsqu'i apparition de fum6es 
* 5 blanches, ensuite pendant 1 5 min k raison de 20 i/min. 

On a ensuite balay6 pendant 15 min avec de I'azote sec pour 6vacuer les 
- vapeurs de SO3, aprfes quoi on a enlev6 les plaques du r6acteur et on les a rinc6es • 
. au mbyen d'un spray d'eau demiheralisee. 

. On a ensuite neiitralisS les plaques par trempage dans une solution aqueuse 
10 de 5 g/1 de polyeihyleneimine LUPASOL® WF pmdant 15 min. 

Les plaques ont ensuite 6t6 retir6es du reaoteur et sdch6es 4 T air libre. 

Mesure de la permeabilite des plaques sulfonees 

Chaque plaque a 6t& pos6e sur une &ce ouverte d*inie cellule en ader 
parall61£pip6dique munie d'une canalisadpn d'entree de liquide et remplie k 
15 moiti^ de son volume par im melange comprenant 90 % en volume d'essmce de 
. manjue HALTERMANN® RF02-99 et 1 0 % d'6ttianol de qualit6 pour analyse. 
XJn joint en fluoropolym&re a et6 inteipose entre la plaque et la cellule que Ton a 
[ maintenu assembles par boulonnage. 

L'essai a consists a femier la canalisation d'entr6e de la ceUule remplie a 
20 moitie dii melange carburant d'essence et Methanol, a la retoumer afin que le 

carburant liquide entre en contact direct avec la platine. Apres avoir conditionne 
le tout a 40 °C pendant 1 semaine» on a ensuite proced6 k la mesure de la 
penn6abilit6 de la plaque en s'inspirant de la norme SAB 2000-01-96 par 
d6temiination de sa perte de poids une fois par semaine jusqu'^ obtention d*un 
25 . r6gime de perte stable. On a ensuite trac6 dans cette p&iode stable une.dioite de 
perte de poids obtenue par regression lineaire et la permeability de la plaque €t6 
exprim6e en mg de carburant/jourjn^. 

On a ainsi trouve une perm6abilit6 des plaques sulfon6es de 20 k 40 mg 
caiburant/jour.m^ a 40 ^C, La meme mesure de permeabilite d'lme plaque n'ayant 
30 pas subi de traitement de sulfonation a donne 28000 mg carburant/jour.m^ k ' 
• 40°C. 

Siilfonation de parties sup6rieures de clapets de ventilation destinees a etre 
soudees sur une ouverture de parol de rdsefvoir 

On a prepare un m61ange maitce de poly6thylteeimine comprenant . 
35 3 g / lOOg de melange de polyethyl^eimine dans une r6sine de PEHD selpn le 
m§me mode operatoire que pour la preparation des plaques sulfonees, excepte 



que le PEEID employ6 a 6t6 le polyethylene LUPOLEN® 4261 A en 
remplacement du polyethylene FINACE^ffi® 22^^ 

Apres m61ange m6canique de 7 % en poids de m61ange maiire avec 93 % 
de r6sine LUPOLEN® 4261 A la mati^e a 6t6 injectee dans.iine presse d'injection 
5 dans rinstallation d'nn fabricant de clapets standards. Les parties sup6rieures de 
civets ont ensuite 6t6 pirechaufFees a 76 ''C pendant 1 heure et bnt et6 sulfonSes 
dans nn r^acteur tubulaire en PVC de 1 10 mm de diam&tre, k raison de 10 parties 
sup6rieurs de clapets par batch par balayage d'un m61ange de 25 % en volume de 
SO3 gazeux dans de I'azote sec pr6alablement obtenu par d6tente et melange des 

10* deux gaz provenant de bouteilles de gaz Iiqu6fi6s. Le balayage s'est efTectuS 
pendant 15 rnm et on a ensuite neutralist les parties de clapet par balayage. du 
rtacteur avec une solution aqueuse de 34,8 % molaire de.NHs jusqu'i 
neutralisation complete du SO3 rdsiduel. 

Les parties de civets ont ensuite tt6 retirees du reacteur, lincees a Teau 

15 demin£ralis6e et.s6chtes ^ Tair libre. 

Mesure de Iapenn6abilit6 des parties sup6rieures de clapets sulfonees 

On a sonde les parties sup6rieures de cls^ets (1) sur une ouverture de parol 
(2) d'un r6sCTVoir tri-couche PEHD/EVOH/PEHD comme i^dique ^ la figure 1 , 
Pour obtenir une soudure de boime quahte, les trottoirs de soudure (3) pnt subi 
20 tm usinage afin d'eliminer la couche superficielle sulf6n6e sur une profondeur de 
1 mm. 

• Les parties superieures clapets (1) soudees sur rouverture de paroi (2) 
ont ete conditionn6es pendant 20 semaines a 40 par trempage dans un 
carburant de type CE-10 produit par PHEJ^IPS CHEMICALS' et comprenant un 
25 mtlangede 90 % en volume de carburant normalis6 C (norme ASTM D471) et 
10 % en volume d'6lhanoL 

On a ensuite proced6 a Ja mesiire de penn6abilit6 des parties de clE^ets 
dans une enceinte fermee ("SHED" ou Sealed Housing for Evaporative 
Determination) selon im protocole normalise par le California Air Resource 
30 Board et TEnvironmental Protection Agency sous le N"* 40 CFR 86.1 17-96 avec 
des cycles diume/noctume de 24 heiures et le meme carburant de type CE-10 que 
celui utilise pour le cpnditionnement par trempage. 

La pOTn6abilit6 mesur6e a 6t6 d'environ 15 mg carburant/24 heures. Une 
m&me partie sup6rieure de clapet non suJfonSe a donne un resultat de 
35 perm6abilit6 de 30 i 50 mg carburant/24 heures. 
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RE VEND I CATIONS 

1 - Reservoir k carburant en mati&re plastique multicouche comprenant au 
moins une ouverture dans sa paroi et au moins une pi&ce en tiiati&re plastique qui 
obtuie Vouverture, caractSrisS en ce que la piece est sulfonSe sur au moins une 

5 partie en contact avec le volume intferieur du rfiservoir. 

2 - R6servoir selon la revendication pr6c6dente, caracterise en ce que la 
piece ^ s61ectionn66 parmi les pitees inject£es, les pitees extradSes, les pieces 
soujpEl6es et les pieces moulees par compression. . 

3 - Reservoir selon la revendication pr6cedente, caracterise en ce que la 
10. piece contimt, au moins dans sa partie sulfonic, au moins 0,1 % en poids d'une 

polyalkyldneimine par rapport k la matiere totale de la partie de piece sulfonee. 

4 - Reservoir selon une quelconque des revendipations precedentes, 
-caract6ris6 en ce que la.piece est un acces»5oire du reservoir k carburant. 

5 - Reservoir selon la revendication prdc6dente, caract6ris6 en ce que 
IS Taccessoire est choisi parmi les plaques d'obturation, les clapets de ventilation 

et/ou de fermeture du reservoir, les pipettes pour le passage de gaz et/ou de 
liquide, les dispositifs de coimexion d'au moins un cSble dlectiique et/ou d'au 
moins une fibre optique, les embases de connexiofi de modules pomp^-jauge, les 
goulots de rempUssage, les clsqpets de s6curit6 et les reservoirs auxiliaires k . 
20 additif 

6 - R6s^oir selon une quelconque des revendications pr6c6dentes, 
caract6iris6 en ce qull est mont6 sur un vehicide automobile. 

7 - Proc6d6 pour fabriquer un reservoir a carburant en matifere plastique 
multicouche comprenant au moins une ouverture dans sa paroi, obturee par une 

25 piece en mati&re plastique sulfonee, caract6ris6 en ce qu*on effectue les etapes 
suivantes, dans Tordre iiidiqu6 : . , 

a) on fabrique une partie au moins de la paroi du reservoir selon tme 
technique de moulage comprenant au moins une op6ratiop choisie paimi le 
soufSage et la compression; 
30 b)-on obture Touverture au moyen d'une pi^e en mati&re plastique sulfon6e; 
c) on solidarise la pitee obturant I'ouverture avec la paroi du reservoir. 
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8 - Proced6 selon la revendication pr6c6dente, caracterise eft ce qu'pn 
soiidaiise la pi&ce avec la paroi par soudage. 

9 - Proc6de selon une quelconquedes revindications 7 at 8; caracteris6 en 
ce que la pifece sulfonee a prSalablraient ete fabriquee en trois 6tapes consistant, 
dans Tordre, en : 

a) une prenii^ etape de monlage d*une matidre plastique comprenant, au 
moins dans ime partie de la pitee, an moms 0,1 % en poids d'au moins nne 
polyalkyl&aeimine par rapport k la mati^ lotale de la partie de pitee sulfon6e ; 

b) line etape de sulfonation d'au moiiis la partie de pifece par contact avec du 
S63 gazeux ou Uquide; 

• c) une 6tape finale de rin9age suivi de neutralisation d'au moins la partie de 
pitee sulfon6e par contact au moyen d'une solution alcaline. 

10 - Proc6d6 selon la revendication pr6cedente, caract6ris6 en ce que 
rop6ration de moulage est s61ectionn6e paimi les operations d'injectipn, 
d'extru^ioia, de soufflage et de compression. 



ABRBGB 



Rfeervoir k carburant en mati^e plastiaue multicouche et pro ced6 pout fabriquer 

un tel reservoir 



R&ervoir i carbuxant eaa matiSare plastique multicouche comportant une pitee 
sulfonSe obturant une ouverture dans la paroi du r&ervoir. La pifece sulfonte a 
ete fabriquee ind^endamment du reservoir. 

Pioced6 de febrication d'un reservoir comprenant une telle piece sulfonee par 
moulage d'une parol de reservoir par soufflage ou par compression, la paroi 
comprenant une ouverture et soudage de la piece s\ilfonee sur la paroi du 
reservoir mtourant rouverture. 



Figure 1. 



Abstract 

TWe: MULTILAYER PLASTIC FUEL TANK AND METHOD FOR 
MANUFACTURING SUCH A TANK 

Multilayer plastic fuel tank including a sulfonated piece sealing an opening 
In the wall of the tank. The sulfonated piece is manufactured separately from the 
tank. 

Method for manufacturing such a tank including such a sulfonated piece 
by blow molding or compressing moulding a wall of the tank, the wall including an 
opening, and welding the sulfonated piece to the wall of the tank that surrounds 
the opening. 
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